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Beschreibung 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren zum Ver- 
binden von Holzwerkstoff mit Kunststoff. 

Soweit bekannt werden diese Materlalien nach 
dem Stand der Technik miteinander verklebt. Die 
Klebeverbindung ist aber fUr viele Falle nicht aus- 
reichend betastbar. 

Die deutsche Offenlegungsschrift 21 14 181 
beschreibt ein Verfahren zum Verbinden von 
Fremdmaterial mit Kunststoff, wobei auf die mit 
dem Kunststoff zu verbindende RSche des Fremd- 
materials eine Verankerungsschicht aufgebracht 
und mit der betreffenden Rache verklebt wird, die 
eine hohe spezifische Oberflache hat und mit der 
der Kunststoff im SpritzguBverfahren verbunden 
wird. Dort werden Verkleidungsteile fUr Kraftfahr- 
zeuge hergestellt, wobei eine Schaumstoffeinlage 
Uber ein Vlies mit dem Kunststoffmateria! verbun- 
den wird. Hierzu wird die Schaumstoffeinlage mit 
aufgelegtem Vlies in eine Spritzform eingelegt und 
anschlieBend wird der Kunststoff in den Formhohl- 
raum eingespritzt zur Verankerung und gleichzeiti- 
ger Verformung der Materialien miteinander. 

Beim Erstarren unterliegt das Kunststoffmateri- 
al aber einem Schwund. Bel dem dort durchgefUhr- 
ten gleichzeitigen Verbinden dieser Materialien mit- 
einander ergeben sich daher Probleme aus dem 
Schwund des Kunststoff materials, insbesondere ein 
Verziehen der Teile {siehe GB-A-796 131). 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, das vorbe- 
kannte Verfahren so zu fOhren, daB Holzwerkstoff 
mit dem Kunststoff dauerhaft und ohne Schwund 
verbunden werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist die Erfindung 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Verbinden von 
Holzwerkstoff mit dem Kunststoff zunSchst das 
thermoplastische Kunststoffmateria) auf die Veran- 
kerungsschicht aufgespritzt und anschlieBend das 
so erhaltene Verbundmaterial mit dem Holzwerk- 
stoffteil verklebt wird. 

Durch diese VerfahrensfOhrung vermeidet man 
Probleme. die mit dem Schwund beim Verarbeiten 
der Kunststoffmasse entstehen konnen. 

Bedingt durch die hohe spezifische Oberflache 
der Verankerungsschicht wird ein sehr guter Ver- 
bund zwischen dem aufgespritzten Kunststoffmate- 
rial und der Verankerungsschicht erreicht, weil 
beim SpritzguBverfahren das Kunststoffmaterial tief 
in die Verankerungsschicht eindringen kann und 
diese gewissermaBen umspritzt. Anderersetts gibt 
es alien Anforderungen genGgende Kleber zum 
Verkleben der FISche des Holzwerkstoffs mit der 
Verankerungsschicht. 

Als derartige Verankerungsschichten sind ins- 
besondere Gewebe oder Viiese geeignet, statt des- 
sen oder zusatzlich aber auch grob gekornte anor- 



ganische oder organische FOIIstoffe. Allen diesen 
Verankerungsschichten ist es gemeinsam, daB sie 
im SpritzguBverfahren dem thermoplastischen 
Kunststoffmaterial eine hohe Oberflache zur Adhe- 

5 sion und mechanischen Verankerung zur VerfO- 
gung stellen. Verwendet man grob gekdrnte anor- 
ganische oder organische FOIIstoffe. so werden 
diese Uber ein geetgnetes Harzbindemittel mit dem 
Holzwerkstoff verklebt bzw. dauerhaft verbunden. 

jo Durch die erfindungsgemaBe VerfahrensfOh- 
rung lassen sich somit mechanisch stabile und 
auch temperaturstabile Verbundteile herstellen. 

Das mit der Holzoberflache zu verbindende 
Vlies oder Gewebe ist bevorzugt aus multifilamen- 
ts ten Naturfasern. aus Fasem zerklQfteter OberflSche 
oder aus synthetischen Verbundfasem aufgebaut. 
deren SuBere HOIIe bei BerOhrung mit dem flOssi- 
gen thermoplastischen Kunststoff aufschmilzt und 
sich dabei mit der gesprftzten Kunststoffmasse ver- 

20 bindet. 

Das verwendete Gewebe oder Vlies soil fUr die 
Herstellung mechanisch und temperaturstabiler 
Verbundteile eine hohe ReiB-, Spalt- und Quer- 
zugsfestigkeit besrtzen. Ein gewisses Elastizitats- 

25 und Dehnungsvermogen ist erforderlich, urn den 
Schrumpf der Kunststoffmasse beim AbkUhlen auf- 
zufangen und entsprechend nachzugeben. 

Wird ein Verbundteil aus einem dickeren, stei- 
fen Holzteil hergestellt, so ist ein elastischer, vor- 

30 zugsweise ein vernetzender Kautschukkleber zu 
verwenden, der den Schrumpf und die dabei ent- 
stehenden Spannungen auszugleichen vermag. 

Urn den Schrumpf der Kunststoffmasse und 
den Verzug von SpritzguBteilen zu mi Idem, kann 

35 als einzige oder zusatzliche Verankerungsschicht 
ein stabiles Glas- oder Minerarfasergewebe oder 
ein Vlies eingesetzt werden, wenn es die Forde- 
rung einer hohen ReiB- und vor allem Spartfestig- 
keiterfOIK. 

.40 Wie alle anderen Schichten muB ein Glas- oder 
Minerarfasergewebe dabei von der Kunststoffmasse 
gut umflossen werden konnen und zu einer effekti- 
ven Verbindung fOhren. 

Der Verstarkungseffekt, den ein solch umflos- 

45 senes Glasgewebe auf das thermoplastische Poly- 
mermaterial ausObt, vermindert den Schrumpf weit- 
gehend urid verhindert den Verzug der Verbundtei- 
le, vor allem, wenn nur eine dOnne KunststoftV 
schicht aufgespritzt wird. 

so Ein solches Glasgewebe oder Vlies kann vor- 
teilhaft mit bekannten Klebstoffen auf der Basis von 
Epoxy-, Polyurethan-oder Acrylatharzen ebenso 
wie mit isocyanatvemetzten Nitril-, Isopren- oder 
Chloroprenkautschukklebem mit den zu verbinden- 

55 den Holzteilen, Furnierholz oder bereits vorhande- 
nen Gewebeschichten verklebt werden. 

Die Verwendung eines Gewebes oder Viieses 
aus synthetischen Verbundfasem, deren auBere 
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HUlle aufschmilzt, ist nur bedingt fOr das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren geeignet. Bedingung fur 
eine Verbindung mit dem gespritzten Polymerma- 
terial ist, daB die aufschmelzende FaserhUlle mit 
diesem vertraglich ist und zumindest teilweise da- 
von aufgenommen wird. Ein derartiges Gewebe ist 
jedoch, wenn es zur Verbindung von hydrophoben, 
antiadhasiv wirkenden Polyolefinen, insbesondere 
Polypropylen herangezogen werden soli, im allge- 
meinen nicht mit ausreichender mechanlscher Fe- 
stigkeit und Temperaturstabilitat mit Holz Oder an- 
deren Geweben verklebbar. 

Zusammen mit Epoxy-,Polyurethan-, Acrylat- 
oder vernetzten Kautschukklebem lassen sich vor- 
teilhaft mono- oder gemischtfaserige Baumwoll-, 
Wolle-, Polyester- oder Zellstoffgewebe in einer 
Starke von ca. 10 bis 500 g/m 2 , vorzugsweise 50 
bis 300 g/m 2 , einsetzen. 

Bei Verwendung eines flUssigen, das Vlies 
oder Gewebe teilweise durchdringenden Klebstof- 
fes sind die Anforderungen an ausreichender ReiB- 
und Spartfestigkeit geringer, urn eine gute Haftfe- 
stigkeit. und stabilen Verbund herzustellen. Wird 
dagegen ein duroplastisch aushartender Klebstoff- 
ilm auf der Basis von Phenol-Harnstoff- oder Epox- 
yharzen verwendet, sind wesentlich ho here Festig- 
kerten und Flachengewichte von mindestens 60 
g/m 2 zur Herstellung eines stabilen Verbundes not- 
wehdig. 

Wird ein Vlies oder Gewebe in Stutz- und 
Verankerungsfunktion Ober einen duroplastisch 
aushartenden Klebstoffilm, z.B. mit Fumierholz ver- 
klebt, so ist durch das damit verbundene Aufpres- 
sen die Verankerungswirkung beim nachfolgenden 
Spritzvorgang haufig nicht in ausreichendem MaBe 
gegeben. In diesem Fall kann eine gute Verbin- 
dung vorteilhaft durch Aufkleben einer zweiten 
Lage stabilen Glasfasergewebes oder Vlieses mit 
den schon erwahnten Flussigklebstoffen oder 
durch Auftragen eines Haftvermittlers mit grobkor- 
nigem, bevorzugt anorganischen FUllstoffmaterials 
hergestellt werden. Ein solcher Haftvermittler ist 
aus einem flUssigen, gelosten ein- oder zweikom- 
ponenten Natur-oder Kunstharz mit guter Haftwir- 
kung auf dem zu beschichtenden Gewebe- oder 
Holzteil und einem harten anorganischen oder 
nichtschmelzenden temperaturstabilen poiymeren 
organischen FUllstoff mit einer KorngrSBe von 0,1 
bis etwa 2 mm aufgebaut. Vorzugsweise konnen 
Epoxy-, Polyurethan-, Phenoh Harnstoff- oder Me- 
laminharze verwendet werden. Ebenso sind vernet- 
zende Polyvinylacetat-.Polyvinylchlorid-oder Acry- 
latldsungen oder Pasten einsetzbar. Als FUllstoffe 
eignen sich z.B. Quarzsand oder Siliziumcarbid in 
der entsprechenden KorngroBe. 

Ein derartiges Haftvermittlersystem kann auch 
direkt auf dem Holz aufgetragen und fUr die Ver- 
bindung im SpritzguB herangezogen werden, wirkt 



jedoch bei etwas dickeren Kunststoffteilen nicht 
dem Schrumpf und damit dem Verzug der Ver- 
bundteile entgegen. 

Vorzugsweise wird zur Herstellung eines 

5 Kunststoff-Holz-Verbundteiles eine Kunststoffmasse 
mit geringer Verarbeitungsschwindung eingesetzt, 
wie z.B. mit Mineralpulvern Oder -fasem, Glasfa- 
sem, Glimmer-Trtandioxyd- oder Kreidepigmenten 
gefOllte thermoplastische Composits mit FOIIstoff- 

70 gehatlen von 10 bis 50 Gew.%. Als Polymermateri- 
al konnen alle flieflfShigen und thermoplastisch im 
SpritzguB verarbeitbaren Rohstoffe verwendet wer- 
den, insbesondere Polyolefine, Polyamide, Polye- 
ster, Polycarbonate, Polyether und Blends. 

is GefOlltes ABS oder Polyphenylenethercompo- 
srtmaterialien zeigen dabei die geringste Verarbei- 
tungsschwindung und eignen sich auch fUr die 
Herstellung aufwendig geformter Verbundteile. 
Besonders vorteilhaft sind mit dem beschriebe- 

20 nen erfindungsgemaBen Verfahren die preiswerten, 
sowie mechanisch und temperaturmafiig hoch be- 
lastbaren thermoplastischen Composits auf der Ba- 
sis von Polypropylen und entsprechenden Blends 
einsetzbar. 

25 Zur Herstellung von leichten geschaumten Ver- 
bundteilen lassen sich vorteilhaft treibmittelhartige 
Kunststoffkomponenten in ein- oder zweikompo- 
nentigen SpritzguBverfahren einsetzen. Die SchSu- 
mung kann dabei auch zum Ausgleich des 

30 Schrumpf es und Aufhebung des Verzugs von Ver- 
bundteilen herangezogen werden. 

Eine Variante dieses Verfahrens, die das Pro- 
blem der Verarbeitungsschwindung der Kunststoff- 
masse umgeht, ist das Aufspritzen des thermopla- 

35 stischen Materials auf eine Vlies-oder Gewebe- 
schicht mit anschlieBender Verklebung zum Holzteil 
oder Fumierholz. 

Erfindungsgem2B sind dabei unter Einstellung 
passender Verarbeitungsbedingungen die gleichen 

40 Gewebe- oder Vliesarten und Klebstoffe einsetzbar, 
vorzugsweise jedoch Baumwoll-, Wolle- 
.Polyestermischgewebe Oder stabile Zellstoffvliese 
in einer Starke von 100 bis 500 g/m 2 und unter 
Verwendung eines flUssigen bis pastosen Web- 

45 stoffs auf der Basis von Epoxy-, Polyurethan-, 
Acrylat- oder vernetzten Kautschukharzen. 

Dabei ist zu beachten, daB die Verarbeitungs- 
bedingungen der Kunststoffmasse so eingestellt 
werden, daB kein Durchschlag durch das hinter- 

so spritzte Gewebe oder Vlies entsteht. 

Der Spritzvorgang selber kann nach bekannten 
und den beschriebenen Verfahren zur Verbindung 
von Gewebe mit Kunststoff im SpritzguBverfahren 
erfolgen. 

55 Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
aus Kunststoff und Fumierholz hergestellten Ver- 
bunde lassen sich schneiden, schleifen und lackie- 
ren. Sie besitzen hohe mechanische Festigkeiten, 
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Temperaturbestandigkerten und Temperaturwech- 
selbestandigkeiten. 

Ihre Anwendung liegt vorzugsweise im Automo- 
bilbereich, im Wohnmobil-, im Boots- und - mit 
beigeschaumten Kunststoffteilen - auch im Flug- 
zeugbau. Ein groBes Anwendungsfeld bietet auch 
die Herstellung preiswerter und bestandiger furnier- 
holzverkleideter Kunststoffteile im Mobel- und 
Wohnungsbau, die bei Verwendung geeigneter 
Kunststoffmassen auch nicht brennbar herstellt 
werden konnen. 

Patentanspriiche 

1- Verfahren zum Verbinden von Holzwerkstoff 
mit Kunststoff mit Hilfe eines Klebers und einer 
Verankerungsschicht zwischen den miteinan- 
der zu verklebenden Rachen, 
dadurch gekennzelchnet, 
daB zunachst ein thermoplastisches Kunststoff- 
material auf die Verankerungsschicht aufge- 
spritzt wird und das so erhaltene Verbundma- 
terial anschlieBend mit dem Holzwerkstoff ver- 
klebt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet 

daB als Verankerungsschicht ein Gewebe oder 
ein Vlies verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB die Verankerungsschicht grob gekdrnte 
anorganische oder organische FOIIstoffe ent- 
halt. 

Claims 

1. A process for joining wood material to plastics 
with the aid of an adhesive and an anchoring 
layer between the surfaces to be stuck to- 
gether, 

characterised In that a thermoplastic plastics 
material is first sprayed onto the anchoring 
layer and the thus obtained composite material 
is subsequently stuck to the wood material. 

2. A process according to Claim 1, 
characterised In that a woven fabric or a 
fibrous web is used as the anchoring layer. 

3. A process according to Claim 1 or 2, 
characterised In that the anchoring layer 
contains coarse grained inorganic or organic 
filling materials. 



Revendicatlons 

1. Proc§de* pour lier un matenau en bois a de la 
matiere plastique a Taide d'une colle et d'une 

5 couche d'ancrage entre les surfaces a coller 

entre elles, caractgrise* en ce qu'on projette 
tout d'abord par pulverisation une matiere ther- 
moplastique sur la couche d'ancrage et Ton 
colle ensuite le mateViau composite ainsi obte- 

io nu au mate*riau en bois. 

2. Precede" selon la revendication 1 , caract6ris6 
en ce qu'on utilise comme couche d'ancrage 
un tissu ou un non-tisse\ 

is 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caractB*- 
rise* en ce que la couche d'ancrage contient de 
la matiere min^rale ou organique de charge a 
gros grain. 
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